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Before an electrode assembly is inserted into a 
quartz glass tube, a reinforcement bending 
process is applied to a metal foil. Even when a 
vibration load acts on the electrode assembly 
during the insertion of the electrode assembly 
into the quartz glass tube, the metal foil is not 
easily deformed, so that a rod electrode can be 
prevented from largely swinging together with the 
metal foil. Consequently, the position of a tip end 
portion of the rod electrode can be easily 
recognized by using a camera, whereby the 
degree of the insertion of the electrode assembly 
into the quartz glass tube can be correctly 
adjusted. 
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(3) Bogenentladungsrohre und Verfahren zu deren Herstellung 

® Bevor eine Elektrodenbaugruppe in erne Quarzglasroh- 
re eingefuhrt wird, wird ein Verstarkungsbiegeverfahren 
auf eine Metallfoiie angewendet. Selbst wenn eine Vibra- 
tionskraft auf die Elektrodenbaugruppe wan rend der Ein- 
fuhrung von der Elektrodenbaugruppe in die Quarzglas- 
rohre wirkt, wird die Metallfoiie nicht leicht deformiert, so 
dass eine Stabelektrode vor starkem Schwingen zusam- 
men mit der Metallfoiie bewahrt werden kann. Konse- 
quenterweise kann die Position von einem Spitzenendab- 
schnitt von der Stabelektrode einfach durch Benutzen ei- 
ner Kamera erkannt werden, wobei der Grad der Einfuh- 
rung der Elektrodenbaugruppe in die Quarzglasrohre kor- 
rekt ein gestellt werden kann. 
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Beschreibung 
IHNTERGRUND DER ERFINDUNG 
1. Umfeld derErfindung 



tallfolie 122 so stark gebogen ist, dass, wie in Fig, 8d ge- 
zeigt, die Elektrodenbaugruppe 116 in die Quarzglasrohre 2 
durch das Einfuhrungshilferohr 60 eingefuhrt wird, wahrend 
der Zustand, in dem die Metallfolie 122 gebogen ist, beibe- 
5 halten wird. 



[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine 
Bogenentladungsrohre, die als Lichtquelle von einem Fahr- 
zeugscheinwerfer oder Ahnlichem dienen kann, und bezieht 
sich auch auf ein Verfahren zur Herstellung einer solchen 10 
Bogenentladungsrohre . 

2. Beschreibung von dem Stand der Tfechnik 

[0002] Aufgrund ihrer Fahigkeit, Ausleuchtung von hoher 15 
Intensitat zu liefem, werden Bogenentladungsrohren heute 
zunehmend auch als LichLquellen von Fahrzeugscheinwer- 
fern und andcren Anwendungen verwendet Normalerweise 
umfasst eine Bogenentladungsrohre: einen Bogenentla- 
dungsrohrenkorper, der aus Quarzgias gemacht. ist und in 20 
dem ein lichtemittierender Rohrenteil ausgeformt ist; und 
ein Paar Elektrodenbaugruppen, die an den Enden des lich- 
temittierenden Rohrenteils jeweils quetschgedichtet sind. 
[0003] Wie in Fig, 7 gezeigt sind in jeder Elektrodenbau- 
gruppe 116 eine Stabelektrode 118 und ein Leitungsdraht 25 
120 miteinander iiber eine Metallfolie 122 verbunden. Die 
Elektrodenbaugruppe ist zu dem Quarzglasrohr 2, das als 
ein Bogenentladungsrohrenkorper dient, in einem Zustand 
quetschgedichtet, in dem ein Spitzenendabschnitt 118a einer 
Stabelektrode 118 in einen Entladungsraum 112 hervorsteht. 30 
[0004] Die Quetschdichtung ist in folgender Weise ausge- 
fuhrt. Wie in der Figur gezeigt, wird die Elektrodenbau- 
gruppe 116 in dem Zustand in dem der Leitungsdraht 120 an 
der Baugruppe gehalten wird, zu einer vorbestimmten Posi- 
tion in das Quarzglasrohr 2 eingefuhrt, beginnend mit dem 35 
Spitzenendabschnitt U8a der Stabelektrode 118. 
[0005] In der Elektrodenbaugruppe 116 wird die Stabelek- 
trode 118 in einer freitragenden Weise durch die diinne Me- 
tallfolie 122 gehalten. Wenn eine Vibrationskraft aufgrund 
von mechanischen Vlbrationen oder ahnlichem auf die Bau- 40 
gruppe wirkt, schwingt die Stabelektrode 118 daher oft mit 
einem groBen Hub mit der Kraft mit. 

[0006] Der Grad der Einschiebung von der Elektroden- 
baugruppe 116 in das Quarzglasrohr 2 wird eingestellt, wah- 
rend die Position von dem Spitzenendabschnitt 118a der 45 
Stabelektrode 118 von einer Kamera 50 uberwacht wird. 
Wenn die Stabelektrode 118 stark schwingt, ist jedoch das 
von der Kamera aufgenommene Bild nicht klar, so dass die 
Position von dem Spitzenendabschnitt 118a schwer erkenn- 
bar ist. Als ein Resultat entsteht das Problem, dass die Elek- 50 
trodenbaugruppe 116 nicht korrekt in die vorbestimnite Po- 
sition in der Quarzglasrohre 2 gebracht werden kann. 
[0007] Normalerweise sind der Leitungsdraht 120 und die 
Metallfolie 122 miteinander durch einen SchweiBpunkt ver- 
bunden. Eine Technik, bei der Punktschweifien aLs ein Ver- 55 
bindungsverfahren angewendet wird, bei dem die gegen- 
wartige Dichte gesteigert werden kann, um die SchweiBfe- 
stigkeit zu vergroBern, ist vorgeschlagen worden (siehe JP- 
B-63-40354). 

[0008] In dem Fall, wenn PunktschweiBen angewendet 60 
wird, ist die Metallfolie 122 in einem Endabschnitt an der 
Seite des Bleidrahts 120 jedoch oft gebogen, wie in Fig. 8a 
gezeigt Wenn die Elektrodenbaugruppe 116, in der die Me- 
tallfolie .122 gebogen ist, in ein Quarzgias eingefuhrt wird, 
stoBt der Spitzenendabschnitt 118a von der Stabelektrode 65 
118 manchmal gegen ein Offnungsende 60a von einem Ein- 
fuhrhilferohr 60, wie in Fig. 8b gezeigt. In solch einem Fall 
entsteht das Problem, dass, wie in Fig. 8c gezeigt, die Me- 



ZUSAMMENFASSIJNG DER ERFINDIJNG 

[0009] Die Erfindung ist aus Sicht solcher Umstande aus- 
gefuhrt worden. Es ist eine Aufgabe von der Erfindung, eine 
Bogenentladungsrohre zu liefem, bei der, in einem Schritt 
des Eirifuhrens einer Elektrodenbaugruppe zu einer vorbe- 
stimmten Position in einem Quarzgias, ein Fehler bei der 
Einfuhrung von der Elektrodenbaugruppe elfektiv vom Auf- 
treten unterdruckt werden kann, und auch ein Verfahren zur 
Herstellung einer solchen Bogenentladungsrohre zu liefem. 
[0010] In der Erfindung wird die Aufgabe durch Anwen- 
dung eines Verstarkungsbiegeverfahrens auf die Metallfolie 
gelost 

[0011] Das Verfahren zur Herstellung einer Bogenentla- 
dungsrohre ist ein Verfahren zur Herstellung einer Bogen- 
entladungsrohre, das einen Schritt der Einflihmng einer 
Elektrodenbaugruppe, in der eine Stabelektrode und ein Lei- 
tungsdraht durch eine Metallfolie miteinander verbunden 
sind, auf eine vorbestimmte Position in einer Quarzglas- 
rohre, beginnend bei einem Spitzenendabschnitt der Stab- 
elektrode, umfasst, wobei die Metallfolie einem ^rstar- 
kungsbiegeverfahren unterworfen wird, bevor die Elektro- 
denbaugruppe in die Quarzglasrohre eingefuhrt wird. 
[0012] Der Ausdruck "Verstarkungsbiegeverfahren" be- 
zeichnet ein Verfahren zum Formen der Form der Metallfo- 
lie, in einem Bereich rechtwinklig zur Langs richtung an je- 
der Position zwischen der Stabelektrode und dem Leitungs- 
draht, in eine nicht lineare Form. Die spezielle Art des Ver- 
fahrens ist nicht iin Einzelnen begrenzt. 
[0013] Die erfindungsgemaBe Bogenentladungsrohre ist 
eine Bogenentladungsrohre, die eine Elektrodenbaugruppe 
hat, in der eine LStahelektrode und ein leitungsdraht durch 
eine Metallfolie miteinander verbunden sind, wobei der Lei- 
tungsdraht und die Metallfolie in der Elektrodenbaugruppe 
durch Buckel- oder WarzenschweiBen miteinander verbun- 
den sind, und das Buckel- oder WarzenschweiBen wird in ei- 
nem Zustand ausgefuhrt, in dem eine ebene Flache an eine 
Umfangsseite in einem Endabschnitt des Leitungsdrahts ge- 
formt wird, in dem ein Ansatz an eine in Langsrichtung der 
ebenen Flache mittleren Position geformt wird, und in dem 
die Metallfolie so platziert wird, um den Ansatz in Langs- 
richtung zu iiberspannen. 

[0014] Wie oben beschrieben, wird in dem Verfahren zur 
Herstellung einer erfindungsgeinafien Bogenentladungs- 
rohre das Verstarkungsbiegeverfahren auf die Metallfolie 
angewendet, bevor die Elektrodenbaugruppe in die Quarz- 
glasrohre eingefuhrt wird Daher kann das Verfahren die fol- 
genden Auswirkungen erzielen. 

[0015] Wenn die Elektrodenbaugruppe in das Quarzgias 
eingefuhrt wird, hat die Metallfolie eine Form, auf die das 
Verstarkungsbiegeverfahren angewendet worden ist, anstatt 
einer flachen Plattenform. Selbst wenn eine Vibrationskraft 
auf die Elektrodenbaugruppe wirkt, wird folglich die Me- 
tallfolie nicht einfach deformiert, so dass die Stabelektrode 
vor starkem Schwingen zusammen mit der Metallfolie ge- 
schutzt werden kann. Konsequenterweise kann die Position 
von einem Spitzenendabschnitt der Stabelektrode durch die 
Benutzung einer Kamera einfach erkannt werden, wodurch 
der Grad der Einschiebung von der Elektrodenbaugruppe in 
die Quarzglasrohre korrekt eingestellt werden kann. 
[0016] Entsprechcnd der Erfindung kann daher in einem 
Schritt der Einfuhrung der Elektrodenbaugruppe auf eine 
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vorbestimmie Position in das Quarzglas ein Fehler bei der 
Einfuhrung von dcr Elektrodenbaugruppe cffektiv vora Auf- 
treten unterdruckt werden. 

[0017] Wie oben beschrieben, ist die spezielle Art des 
"Verstarkungsbiegeverfahrens" nicht besondeis einge- 
schrankL Wenn ein Verfahren zum Biegen der Metallfolie, 
in einera Bereich rechtwinklig zur I^angsrichtung der Me- 
tallfolie, um eine im Wesentlichen V-formige Form zu for- 
men, durchgefuhrt wird als "Verslarkungsbiege verfahren", 
kann das Verstarkungsbicgeverfahren durch Verwendung ei- 
ner einfachen Vorrichtung ausgefuhrt werden. 
[0018] In der oberen Anoidnung ist es moglich, ausrei- 
chend SchweiBfestigkeit zu erreichen, wenn der Leitungs- 
draht und die Metallfolie in der Elektrodenbaugruppe mit- 
einander durch Buckel- oder WarzenschweiSen verbunden 
werden. In diesem Fall, wenn das Buckel- oder Warzen- 
schweiBen in einem Zustand, in dem eine ebene Flache an 
einer Umfangsseite in einem Endabschniti des Lcitungs- 
drahtes gcformt wird, in dem ein Ansatz in einer Mittelposi- 
tion in Langsrichtung von der ebenen Rache geformt wird, 
und in dem die Metallfolie so platziert wird, um den Ansatz 
in Langsrichtung zu uberspannen, konnen die folgenden 
Auswirkungen erzielt werden. 

[0019] Wahrend des Buckel- oder WarzenschweiBens 
stoBt die Metallfolie gegen den Ansatz, um in den Endab- 
schniti an der Seile von dem Leitungsdraht einmal zu bie- 
gen. Zu einer Zeit, wenn das Buckel- oder Warzcnschwei- 
Ben beendet ist, wird die Biegung von der Metallfolie jedoch 
durch die ebene Rache komgiert, die sich auf beiden Seiten 
von dem Ansatz befindet, wobei es begriindet sein kann, den 
Leitungsdraht und die Metallfolie in einer im Wesentlichen 
Jinearen Weise zu verlangern. Wenn die Elektrodenbau- 
gruppe in das Quarzglas eingefiihrt wird, ist es daher m5g- 
lich, den Spitzenendabschnitt der Stabelektrode vor dem 
AnstoBen gegen ein Offnungsende von einem Einfuhrhilfe- 
rohr zu bcwahren. Als ein Ergcbnis kann ein Fehler bei der 
Einfuhrung von der Elektrodenbaugruppe in einem Elektro- 
denbaugruppeneinfuhrungsschritt effektiver vom Auftreten 
unterdruckt werden. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZETCHNUNGEN 

[0020] Fig* 1 ist eine perspektivische Ansicht, die den 
Elektrxxlenbaugiajppeneiriiuhi^gsschritt in dem Verfahren 
zur Herstellung einer Bogenentladungsrohre in einer Aus- 
fuhrungsform der Erfindung zeigt; 

[0021] Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht, die Haupt- 
abschnitte von der Bogenentladungsrohre zeigt, die durch 
eine Ausfuhrungsform des Verfahrens hergesteilt werden 
soli; 

[0022] Fig. 3 ist eine perspektivische Ansicht, die nur eine 
Elektrodenbaugruppe zeigt, die noch nicht in eine Ausftih- 
rungsform der Quarzglasrohre eingefiihrt ist; 
[0023] Fig. 4 ist ein Prozessflussdiagramm, das ein Ver- 
starkungsbiegeverfahren zeigt, das in der Ausfuhrungsform 
durchgefuhrt wird; 

[0024] Fig. 5 ist ein Prozessflussdiagramm, das ein Buk- 
kel- oder WarzenschweiB verfahren zeigt, das in einer Aus- 
fuhrungsform durchgefuhrt wird; 

[0025] Fig. 6 ist eine Ansicht ahnlich zu Fig. 3 und zeigt 
Modifikationen der Elektrodenbaugruppe, die in Ausfuh- 
rungsformen benutzt werden konnen; 
[0026] Fig. 7 ist eine Ansicht, die ein Beispie) aus dem 
Stand der Technik zeigt; und 

[0027] Fig. 8 ist eine Ansicht, die die Art und Weise zeigt, 
in der ein Fehler in dem Beispiel aus dem Stand der Technik 
auftritt. 
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DETATT J JERTE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG 

[0028] Nachstehend wird eine Ausfuhrungsform der Er- 
findung beschrieben, mit Bezug zu den beigefugten Zeich- 
5 nungen. 

[0029] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht, die einen 
FJektrc<ienbaugruppeneini^rungsschritt in dem Verfahren 
zur Herstellung einer Bogenentladungsrohre in einer Aus- 
fuhrungsform der Erfindung zeigt und Fig. 2 ist eine Seiten- 

io ansicht im Schnitt, die eine Bogenentladungsrohre 10 zeigt, 
die durch das Verfahren hergesteilt werden soli. 
[0030] Wie in Fig. 2 gezeigt, umfasst die Bogenentla- 
dungsrohre 10 einen Bogenentladungsrohrenkorper 14, der 
aus Quarzglas gemacht ist, und in dem Quetschdichtungsab- 

15 schnitte 14b auf beiden Seiten von einem lichtemittierenden 
Rohrenabschnitt 14a ausgefuhrt sind, um einen Entladungs- 
raum 12 zu formen; und ein Paar Elektrodenbaugruppen 16, 
die in den Quetschdichtungsabschnitten 14b zu dem Bogen- 
entladungsrohrenkorper 14 quetschgedichtet sind. 

20 [0031] In jeder der Elektrodenbaugruppen 16 ist eine Wol- 
fram-Stabelektrode 18 und ein Molybdan-Leitungsdraht 20 
miteinander durch eine Molybdan-Metallfolie 22 verbun- 
den, die in einer rechreckigen Form ausgefuhrt ist. Die Elek- 
trodenbaugruppe ist in einem Zustand quetschgedichtet, in 

25 dem ein Spitzenendabschnitt 18a von der Stabelektrode 18 
in den Entladungsraum 12 vorsteht. Die Stabelektrode 18 
hat einen Durchmcsser von ungefahr 0,25 mm und eine 
Lange von etwa 6 mm, der Leitungsdraht 20 hat einen 
Durchmesser von ungefahr 0,45 mm und eine Lange von 

30 ungefahr 45 mm, und die Metallfolie 22 hat eine Dicke von 
ungefahr 0>02mm, eine Breite von ungefahr 1.5 mm und 
eine liinge von ungefahr 7,2 mm. Die Stabelektrode .18 ist 
auf die Oberflache der Metallfolie 22 punktgeschweiBt, und 
der Leitungsdraht 20 ist an die Ilinterseite von der Melallfo- 

35 lie 22 punktgeschweiBt. 

[0032] Dcr Elektrodenbaugruppeneinfuhrungsschritt, der 
in Fig. 1 gezeigt ist, ist vor einem zweiten Quetschdicht- 
schritt ausgefuhrt (ein Schritt des Formens von einem der 
Quetschdichtungsabschnitte 14b in der Quarzglasrohre 2, in 

40 der der andere Quetschdichtungsabschnitt 14b bereiis aus- 
gefuhrt ist), so dass die Elektrodenbaugruppe 16 zu einer 
vorbestimmten Position in die Quarzglasrohre 2 eingefiihrt 
wird, beginnend mit dem Spitzenendabschnitt 18a der Stab- 
elektrode 18. In diesem Schritt wird die Quarzglasrohre 2 

45 vertikal platziert, mit dem einen Quetschdichtungsabschnitt 
14b nach unten gerichtet, und in diesem Zustand wird die 
Pllektrodenbaugruppe 16 eingefuhrt bis der Spitzenendab- 
schnitt 18a von der Stabelektrode 18 um einen vorbestim- 
men Grad in den Entladungsraum 12 vorsteht. 

50 [0033] Der Grad der Einfuhrung der Elektrodenbaugruppe 
16 in die Quarzglasrohre 2 wird auf der Basis von Positions- 
erkennungsdaten des Spitzenendabschnittes 18a der Stab- 
elektrode 18 eingestellt, die durch Herstellung einer Auf- 
nahme der Stabelektrode 18 durch eine Kamera 50 beschafft 

55 werden, die seitlich von der Quarzglasrohre 2 platziert ist 
und die Ansicht analysiert. 

[0034] Fig. 3 ist eine perspektivische Ansicht, die nur die 
Elekuxxlenbaugruppe 16 zeigt die noch nicht in die Quarz- 
glasrohre 2 eingefuhrt ist. 

60 [0035] Wie in der Figur gezeigt, ist in einem Schritt, in 
dem die Elektrodenbaugruppe 16 noch nicht in die Quarz- 
glasrohre 2 eingefuhrt ist, die Elektrodenbaugruppe in ei- 
nem Zustand, in dem ein Verstarkungsbiegeverfahren auf 
die Metallfolie 22 angewendet wurde. Das Verstarkungsbie- 

65 geverfahren wird durch Biegung der Metallfolie 22 durch- 
gefuhrt, um einen Abschnitt rechtwinklig zur Langsrichtung 
von der Metallfolie in eine im Wesentlichen V-formige 
Form zu formen. Zu diesem Zeitpunkt wird dcr zentrale 
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Winkel 0 von der im Wesentliehen V-forrnigen Form von 
der Metallfolie 22 auf einen Wert festgesetzt, der gleich oder 
kleiner als ungefahr 175° ist (beispielsweise 165°). 
[0036] Das PunktschweiBen von dem Leitungsdraht 20 
und der MetalLfolie 22 in der ELektrodenbaugruppe 16 wird 
durch Buckel- oder WarzenschweiBen ausgefuhrt Ein 
SchweiBpunkt 22a, entstanden durch Buckel- oder Warzen- 
schweiBen, wird in einem Endabschnitt von der Metallfolie 
22 ausgefuhrt, um sie leicht zu heben, 
[0037] Fig. 4 ist ein Prozessflussdiagranun, das das Ver- 
starkungsbiegeverfahren zeigt. 

[0038] Wie in Fig. 4a gezeigt, wird zuerst die Elektroden- 
baugruppe 16 7 in der die Metallfolie 22 immer noch eine 
flache Form hat, horizontal platziert, ein vertikaler piatten- 
ahnlicher Stempel 72 wird iiber der Baugruppe platziert, und 
eine Aufnahmevorrichtung 74, in der ein Paar Pressteile 74a 
ausgestaltet sind, wird unter der Baugruppe platziert. Wie in 
Fig. 4b gezeigt, wird dann der Stempel 72 abgesenkt auf 
eine Position, in der der Stempel gegen einen mittleren Be- 
reich in der Breite der MetalLfolie 22 von der Elektronen- 
baugruppe 16 anstoBt. Wie in Fig. 4c gezeigt, wird die Auf- 
nahmevorrichtung 74 gehoben, so dass die Pressteile 74a die 
Seitenbereiche in der Breite der Metallfolie 22 nach oben 
drucken, wodurch die Metallfolie 22 gebogen wird, um ei- 
nen Abschnitt rechtwinklig zur Langsrichtung in eine im 
Wesentliehen V-formige Form zu fonnen. Wie in Fig. 4d ge- 
zeigt, wird danach der Stempel 72 gehoben, die Aufnahme- 
vorrichtung 74 gesenkt und die Elektrodenbaugruppe 16 
entnommen. 

[0039] Fig. 5 ist ein Prozessfiussdiagramm, das das Buk- 
kel- oder WarzenschweiBen zeigt. 

[0040] Wie in Fig. 5a gezeigt, wird vorher eine ebene FI a- 
che 20a an eine Umfangsseite in einem Endabschnitt von 
dem Leitungsdraht 20 geformt, und ein Ansatz 20b wird an 
einer im Wesentliehen mittleren Position in Langsrichtung 
der ebenen Flache 20a geformt. Die spezifischen AbmaBe 
werden in der folgenden Weise gesetzt. Beispielsweise ist 
die Lange von der ebenen Flache 20a ungefahr 1 mm, die 
Breite in Langsrichtung von dem Ansatz 20b ist ungefahr 
0,3 mm, und die Hone von dem Ansatz. 20b ist ungefahr 0 ; 1 
mm. In einem Zustand, in dem der Endabschnitt von dem 
Leitungsdraht 20 auf eine stationare Elektrode 82 platziert 
ist, wird die Metallfolie 22 horizontal so platziert, um den 
Ansatz 20b in der Langsrichtung zu iiberspannen. 
[0041] Wie in Fig. 5b gezeigt, wird dann eine bewegliche 
Elektrode 84, die iiber der stationaren Elektrode 82 platziert 
ist, gesenkt, um die Metallfolie 22 gegen den Ansatz 20b zu 
pressen, und ein Strom wird durch die stationare Elektrode 
82 und die bewegliche Elektrode 84 geieitet. Zu diesein 
Zeitpunkt werden die Teile von der Metallfolie 22, die je- 
weils auf beiden Seiten von dem Ansatz 20b sind, einmal 
nach unten gebogen. 

[0042] Wenn die bewegliche Elektrode 84 weiter gesenkt 
wird, wie in Fig. 5c gezeigt, werden der Ansatz 20b und die 
Metallfolie 22 aneinandergeschweiBt, wahrend der Ansatz 
20b in sich zusammenfallt. Zu diesem Zeitpunkt erhalten die 
Seiten von der Metallfolie 22 in Langsrichtung gesehen eine 
Reakiionskraft von der ebenen Flache 20a. Zu einem Zeit- 
punkt, wenn das Buckel- oder WarzenschweiBen beendet 
ist, wird dadurch die Biegung von der Metallfolie 22 korri- 
giert, um einen Zustand herzustellen, in dem der Leitungs- 
draht 20 und die Metallfolie 22 sich in einer im Wesentii- 
chen linearen Art und Weise erstrecken. 
[0043] Auch nachdem das Buckel- oder Warzenschwei- 
Ben beendet ist, wird in der Metallfolie 22 der geschweiBte 
Abschnitt mit dem Ansatz 20b leicht gehoben, als ein 
SchweiBpunkt 22a durch den zusammengefallencn Ansatz 
20b. 



[0044] Wie oben im Detail beschrieben, wird in der Aus- 
fuhrungsform das Verstarkungsbiegeverfahren auf die Me- 
tallfolie 22 angewendet, bevor die Elektrodenbaugruppe 16 
in die Quarzglasrohre 2 eingefuhrt wird. Dadurch kann die 
5 Ausfuhrungsform die folgenden Eigenschaften erlangen. 
[0045] Wenn die Elektrodenbaugruppe 16 in das Quarz- 
glas 2 eingefuhrt werden soil, hat die Metallfolie eine Form, 
auf die das Verstarkungsbiegeverfahren angewendet wurde, 
anstelle von einer flachen Plattenform. Selbst wenn eine Vi- 
brationskraft auf die Elektrodenbaugruppe 16 wirkt, wird 
die Metallfolie 22 nicht leicht deformiert, so dass die Stab- 
elektrode 18 vor grofiem Schwingen zusamrnen mit der Me- 
tallfolie 22 bewahrt werden kann. Konsequenterweise kann 
die Position von dem Spitzenendabschnitt 18a von der Stab- 
elektrode 18 durch Verwendung der Kamera 50 einfach er- 
kannt werden, wodurch der Grad der Einfuhrung der Elek- 
trodenbaugruppe 16 in die Quarzglasrohre 2 korrekt einge- 
stelit werden kann. 

[0046] Entsprechend der Ausfuhrungsform kann dadurch, 
in dem Schritt der Einfuhrung der Elektrodenbaugruppe 16 
auf die vorbestimmte Position in das Quarzglas 2, ein Fehler 
bei der Einfuhrung von der Elektrodenbaugruppe 16 effek- 
tiv vom Auftreten unterdriickt werden. 
[0047] In der Ausfuhrungsform wird insbesondere das 
Verst^kungsbiegeverfahren auf die Metallfolie 22 durch 
Biegung der Metallfolie 22 angewendet, um einen Abschnitt 
rechtwinklig zur Langsrichtung der Metallfohe in eine im 
Wesendichen V-formige Form zu formen. Deshalb kann das 
Verstarkungsbiegeverfahren durch Gebrauch der einfachen 
Vorrichtung, bestehend aus dem Stempel 72 und der Auf- 
nahmevorrichtung 74, durchgefuhrt werden. 
[0048] In der Ausfuhrungsform ist es moglich, eine aus- 
reichende SchweiBfestigkeit zu erreichen, weil der Lei- 
tungsdraht 20 und die Metallfolie 22 in der Elektrodenbau- 
gruppe 16 miteinander durch Bucket- oder Warzenschwei- 
Ben vcrbunden sind. Das Buckel- oder WarzenschweiBen 
wird in einem Zustand durchgefuhrt, in dem die ebene Fla- 
che 20a an einer Umfangsseite in einem Endabschnitt von 
dem Leitungsdraht 20 ausgefuhrt ist, der Ansatz 20b in einer 
Zwischenposition in Langsrichtung der ebenen Flache 20a 
ausgemhrt ist, und die Metallfolie 22 so platziert ist, um den 
Ansatz 20b in Langsrichtung zu iiberspannen. Dadurch kann 
die Ausfuhrungsform die folgenden Eigenschaften erlangen. 
[0049] Wahrend des Buckel- oder WarzenschweiBens 
stoBt die Metallfolie 22 gegen den Ansatz 20b, um im End- 
abschnitt an der Seite des I^eitungsdrahts 20 einmal gebogen 
zu werden. Zu einem Zeitpunkt, wenn das Buckel- oder 
WarzenschweiBen beendet wird, wird die Biegung der Me- 
tallfolie 22 durch die ebene Flache 20a korrigiert, die sich 
auf beiden Seiten von dem Ansatz 20b befindet, wodurch 
der Leitungsdraht 20 und die Metallfolie 22 sich in einer im 
Wesentliehen linearen Weise erstrecken konnen. Wenn die 
Elektrodenbaugruppe 16 in das Quarzglas 20 eingefuhrt 
wird, ist es daher moglich, den Spitzenendabschnitt 18a von 
der Stabelektrode 18 vom AnstoBen an das Ofmungsende 
60a (siehe Fig. 8) von dem Einruhrhilferohr 60 zu bewah- 
ren. Als ein Resultal kann in dem Elektrodenbaugruppen- 
einfuhrungsschritt ein Fehler bei der Einfuhrung von der 
Hektrodenbaugruppe 16 effektiver vom Auftreten unter- 
driickt werden. 

[0050] In der oben beschriebenen Ausfuhrungsform wird 
der zentrale Winkel 8 der im Wesentliehen V-ibrmigen 
Form der Metallfolie 22 auf einen Wert gesetzt, der gleich 
oder kleiner als ungefahr 175° ist. Selbst in dem Fall, in dem 
der Winkel groBer als 175° ist, wenn die Metallfolie 22 in je- 
dem Winkel von einer flachen Plattenform gebogen wird, ist 
es moglich, das Defonniertwerden der Metallfolie 22 zu un- 
terdriicken, wenn eine Vibration skraft auf die Elektroden- 
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baugruppe 16 wirkL 

[0051] In der oben beschriebenen Ausfuhrungsform ist 
das Verstarkungsbiegeverfahren fur die Metal lfolie 22 ein 
Verfahren des Biegens der Metallfolie 22, um in einem Be- 
reich rechtwinklig zur Langsrichtung der Metallfolie, eine 5 
im Wesentlichen V-formige Form zu formen. Das Verstar- 
kungsbiegeverfahren kann in einer von dem oberen abwei- 
chenden Weise ausgefuhrt werden. Beispielsweise kann ein 
Flanschabschnitt 22b, der sich in einer I^fbnnigen Fonn er- 
hebt, zu beiden Seiten der Metallfolie 22 ausgefuhrt sein, 10 
wie in Fig. 6a gczcigt, kann ein Paar Sicken 22c, die sich in 
Langsrichtung von der Metallfolie 22 erstrecken, auf der 
Metallfolie ausgefuhrt sein, wie in Fig. 6b gezeigt, oder 
kann eine Vielzahl von Sicken 22d, die sich schrag erstrek- 
ken, mil Bezug auf die Langsrichtung von der Metallfolie 15 
22, auf der Metallfolie ausgefuhrt sein, wie in Fig. 6c ge- 
zeigt. 

[0052] In der oben beschriebenen Ausfuhrungsform wird 
die Elektrodenbaugruppe 16 in die Quarzglasrdhre 2, die 
vertikal platziert ist, von der oberen Seite der Rohre einge- 20 
fiihrt. Auch in anderen Fallen, wie z. B. dem, wo die Elek- 
trodenbaugruppe 16 in die Quarzglasrdhre 2, die horizontal 
platziert ist, eingefiihrt wird, wenn eine Bogenentladungs- 
rohre in der gleichen Weise ausgefuhrt ist, wie in der Aus- 
fuhrungsform, ist es moglich, die gleichen Eigenschaften 25 
wie die der Ausfuhrungsform zu erreichen. 
[0053] In der oben beschriebenen Ausfuhrungsform wird 
der Elektrodenbaugmppcneinfuhningsschritt vor dem zwei- 
ten Quetschdichtungsschritt ausgefuhrt. Auch in dem Fall, 
in dem der Elektrodenbaugruppeneinfuhrungsschritt vor 30 
dem ersten Quetschdichtungsschritt ausgefuhrt wird, wenn 
die Einfuhrung in die Quarzglasrohre 2 ausgefuhrt wird nut 
Verwendung der Elektrodenbaugruppe 16, die ahnlich zu 
der der Ausfuhrungsform ist, ist es moglich, die gleichen Ei- 
genschaften wie die der Ausfuhrungsform zu erreichen. 35 

Patentanspriiche 

L Verfahren zur Hersteilung einer Bogenentladungs- 
rohre, umfassend: 40 
Einfuhrung einer Elektrodenbaugruppe, in der eine 
Stabelektrode und ein Lcitungsdraht miteinander durch 
eine Metallfolie verbunden sind, auf eine vorbestimm- 
ten Position in einer Quarzglasrohre, beginnend mit ei- 
nem Spitzenendabschnitt der besagten Stabelektrode, 45 
wobei 

die Metallfolie einem Verstarkungsbiegeverfahren un- 
terworfen wird, bevor die Elektrodenbaugruppe in die 
Quarzglasrohre eingefiihrt wird. 

2. Verfahren zur Hersteilung einer Bogenentladungs- 50 
rohre gemafi Anspruch 1, wobei besagtes Verstar- 
kungsbiegeverfahren ein Verfahren des Biegens von 
der Metallfolie in einem Bereich rechtwinklig zur 
Langsrichtung von besagter Metallfolie, um eine im 
Wesentlichen V-rormige Form zu formen. 55 

3. Verfahren zur Hersteilung einer Bogenentladungs- 
rohre geinaB Anspruch 1, wobei besagter Leitungs- 
draht und die Metallfolie in der Elektrodenbaugruppe 
miteinander durch Buckel- oder WarzenschweiBen ver- 
bunden sind, und das Buckel- oder WarzenschweiBen 60 
in einem Zustand durchgefuhrt wird, in dem eine ebene 
Flache an eine Umfangsseite in einem Endabschnitt 
von dem Leitungsdraht geformt ist, in dem ein Ansatz 
geformt ist, in einer Mittelposition in Langsrichtung 
von der ebenen Flache, und in dem die Metallfolie der- 65 
art platziert ist, dass der Ansatz in Langsrichtung zu 
uberspannt wird. 

4. Bogenentladungsrohre, umfassend eine Elektroden- 



baugruppe, in der eine Stabelektrode und ein Leitungs- 
draht miteinander durch eine Metallfolie verbunden 
sind, wobei 

der Leitungsdraht und die Metallfolie in der Elektro- 
denbaugruppe miteinander durch Buckel- oder War- 
zenschweiBen verbunden sind, und 
das Buckel- oder WarzenschweiBen in einem Zustand 
ausgefuhrt ist, in dem eine ebene Flache an eine Um- 
fangsseite in einem Endabschnitt von dem Leitungs- 
draht geformt ist, in dem ein Ansatz in einer Mittelpo- 
sition in Langsrichtung von der ebenen Flache geformt 
ist, und in dem die Metallfolie so platziert ist, dass der 
Ansatz in der Langsrichtung uberspannt wird. 
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